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© Verfahren zum Beschichten von Auflosewalzen und Auflosewalze 

(sh Ein Verfahren dient zum Beschichten einer Oberflache (42) 
von metallischen Auflosewalzen (13) fur Offenend-Spmnma- 
schinen. Die Oberflache (42) wird zunachst mittels Sand- 
strahlen (40. 41) gereinigt. Alsdann wird die gerejmgte 
Oberflache (42) im Hochgeschwindigkeits-Plasmaspruh-Ver- 
fahren (50. 51) mit einer Wolframcarbid-Schicht (52) einer 
Dicke im Bereich von 15 u bis 30 u versehen Auf die 
Wolframcarbid-Schicht (52) wird alsdann im PVD-Verf ahren 
(60 bis 69). insbesondere durch lonenplattieren eine Chrom- 
nitrid-Schicht (70) einer Dicke im Bereich von 5 u bis 35 u 
aufgetragen (Fig. 5). 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beschichten 
einer Oberflache von metallischen Aufldsewalzen fiir 
Offenend-Spinmaschinen. 

Die Erfindung betrifft ferner eine Aufldsewalze fQr 
Offenend-Spinmaschinen, mit einer Umfangsflache. auf 
der mit Zahnen versehene, schmale, umlaufende Schrau- 
bengange angeordnet sind, bei denen mindestens die 
Zahne mit einer Beschichtung versehen sind. 

Ein Verfahren und eine Aufldsewalze der vorstehend 
genannten Art sind bekannt, z. B. ist in der DE-PS 
15 60 307 eine entsprechende Offenend-Spinvorrich- 
tung beschrieben. 

Aufldsewalzen dienen bei Offenend-Spinmaschinen 
bekanntlich dazu, um ein Faserband oder ein Monofila- 
ment in aufgeldste Einzelfasern zu zerlegen. Die aufge- 
Idsten Einzelfasern werden nach Durchlaufen der Auf- 
ldsewalzen dann in einem Rotor zu einem Gam oder 
Faden versponnen. Aufldsewalzen sind aus diesem 
Grunde mechanisch hoch beanspruchte Bauelemente. 
Bei bekannten Aufldsewalzen hat man bereits versucht, 
die VerschleiQfestigkeit dadurch zu erhdhen, daB man 
die Bearbeitungsflachen der Aufldsewalze, insbesonde- 
re also die Schneidfiachen von Zahnen am Umfange der 
Aufldsewalze, mit einer Nickel-Diamantschicht verse- 
hen hat 

Es hat sich jedoch gezeigt, daB diese Form der Be- 
schichtung nicht in alien Betriebsfailen ausreicht 

Per Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren und eine Aufldsewalze der eingangs genann- 
ten Art dahingehend weiterzubilden, daB eine ver- 
schleiBfeste Beschichtung erreicht wird, die mit an sich 
bekannten Verfahren der Oberflachen beschichtung von 
Werkstucken aufgebracht werden kann. 

GemaB dem eingangs genannten Verfahren wird die- 
se Aufgabe durch die folgenden Verfahrensschritte ge- 
ldst: 

- Reinigen der Oberflache; 

- Versehen der gereinigten Oberflache mit einer 
verschleiBfesten Schicht; und 

- Versehen der verschleiBfesten Schicht mit einer 
zweiten verschleiBfesten und korrosionsbestandi- 
gen Schicht 

GemaB der eingangs genannten Aufldsewalze wird 
die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe dadurch 
geldst, daB die Beschichtung aus einer unteren Wolf- 
ramcarbid-Schicht von 1 5 u.m bis 30 u.m Dicke und einer 
auBeren Titannitrid- oder Chromnitrid-Schicht von 
3 um bis 35 jim Dicke besteht 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird 
auf diese Weise vollkommen geldst 

Dadurch, daB zwei Schichten nacheinander auf die 
Oberflache der Aufldsewalzen aufgebracht werden, ist 
es mdglich, an sich bekannte und bewahrte Beschich- 
tungstechniken einzusetzen, wobei die Kombination 
von zwei Schichten es ermdglicht, den besonderen 
Randbedingungen Rechnung zu tragen, die sich aus der 
Geometrie derartiger Aufldsewalzen ergeben. So haben 
Aufldsewalzen namlich ublicherweise an ihrem Umfang 
in Umfangsrichtung angeordnete schmale Zahne, deren 
Begrenzungsflachen gebogen sind. Ein Beschichten von 
gekrummten Oberflachen ist jedoch stets problema- 
tisch, weil die Beschichtungsqualitat bei den meisten Be- 
schichtungsverfahren nur dann optimal ist, wenn der 
Materialstrahl, mit dem die Oberflache beschichtet wird. 



im wesentlichen radial auf die Oberflache auftrifft. Da 
dies jedoch bei Aufldsewalzen aus GrOnden von deren 
geometrischer Gestaltung nicht mdglich ist, erdffnet die 
genannte Mehrfach- Beschichtung der Oberflache mit 
5 zwei Schichten die Mdglichkeit, diejenigen Nachteile zu 
kompensieren, die sich daraus ergeben, daB der Materi- 
alstrahl nicht streng senkrecht auf die zu beschichtende 
Oberflache auftrifft. 

Insgesamt entsteht damit nach der Erfindung eine 
io Aufldsewalze von hervorragender VerschleiBfestigkeit 
und bei geeigneter Materialauswahl auch Korrosions- 
bestandigkeit 

Bei bevorzugten Ausgestaltungen des erfindungsge- 
maBen Verfahrens wird die Oberflache in an sich be- 
15 kannter Weise durch Sandstrahlen gereinigt 

AIs erste verschleiBfeste Schicht wird vorzugsweise 
eine Carbid-Schicht, vorzugsweise eine Wolfram-Car- 
bid-Schicht gewahlt, wobei sich das handelsQbliche Ma- 
terial WoCo 8812 besonders bewShrt hat. 
20 AIs Schichtdicke fur die erste verschleiBfeste Schicht 
hat sich in Versuchen eine Schichtdicke im Bereich zwi- 
schen 15 ujn und 30 \im als optimal erwiesen. 

Die erste verschleiBfeste Schicht wird in bevorzugter 
Weise durch Flamm- oder PlasmasprUhen aufgebracht, 
25 beispielsweise im sogenannten Hochgeschwindigkeits- 
Verfahren. Das letztgenannte Verfahren ist in der Praxis 
auch unter der Bezeichnung "Jet-Kote" bekannt und in 
der DE-OS 38 14 122 oder der DE-OS 38 23 229 be- 
schrieben. 

30 Als zweite verschleiBfeste Schicht wird vorzugsweise 
eine Nitrid-Schicht, insbesondere Titannitrid- oder 
Chromnitrid-Schicht gewahlt Dieses Material ist so- 
wohl verschleiBfest wie auch korrosionsbestandig. 
Die zweite verschleiBfeste Schicht soil vorzugsweise 
35 mit einer Dicke aufgebracht werden, die im Bereich 
zwischen 5 p.m und 35 pin liegt 

Zum Auftragen der zweiten verschleiBfesten Schicht 
wird vorzugsweise das sogenannte PVD- Verfahren 
(Physical Vapour Deposition), insbesondere in der Form 
40 des lonenplattierens eingesetzt. Das PVD- Verfahren ist 
in dem DE-Buch von Bode, Erasmus "Funktionelle 
Schichten w , Hoppenstedt-Verlag Darmstadt, 1989, Sei- 
ten 221 bis 233, beschrieben. 

Die genannten beiden Schichten werden vorzugswei- 
45 se in der Weise aufgebracht, daB die erste, untere 
Schicht eine samtige Oberfiachenstruktur hat, bei der 
mikroskopische Spitzen und Taler entstehen. Auf diese 
Schicht wird dann vorzugsweise die zweite, auBere 
Schicht derart aufgebracht, daB sie die Spitzen der unte- 
50 ren Schicht nur dUnn uberzieht und die Taler im wesent- 
lichen ausfullt. 

Auf diese Weise entsteht eine optimal verschleiBfeste 
Oberflache, deren samtige Oberflache noch im wesentli- 
chen erhalten bleibt, wobei eine derartige Oberflachen- 
55 struktur sich als besonders wirksam im hier interessie- 
renden Zusammenhang erwiesen hat 

Weitere Vorteile ergeben sich aus der Beschreibung 
und der beigefiigten Zeichnung. 

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten und 
60 die nachstehend noch zu erlauternden Merkmale nicht 
nur in der jeweils angegebenen Kombination, sondern 
auch in anderen Kombi nation en oder in Alleinstellung 
verwendbar sind, ohne den Rahmen der vorliegenden 
Erfindung zu verlassen. 
65 Ausfflhrungsbeispiele der Erfindung sind in der 
Zeichnung dargestellt und werden in der nachfolgenden 
Beschreibung naher eriautert Es zeigen: 
Fig. 1 eine auBerst schematisierte Darstellung einer 
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Offenend-Spinmaschine. bei der Aufldsewalzen der im 
vorliegenden Zusammenhang interessierenden Art ver- 
wendet wcrdcn; , . 

Fig. 2 eine Seitenansicht einer Aufldsewalze, in Ongi- 
nalgrdBe; . 

Fig. 3 cine weitere Seitenansicht der in Fig. 2 gezeig- 
ten Aufldsewalze, in einer um 90° gedrehten Blickrich- 

tung; . 

Fig. 4 in stark vergrdBertem MaBstab einen Aus- 
schnitt, darstellend Zahne am Umfang der Aufldsewalze 
gemaB den Fig. 2 oder 3; 

Fig. 5 in extrem schematisierter Weise eine Darstel- 
lung des erfindungsgemaBen Verfahrens; 

Fig. 6 in auBerst vergrdBertem MaBstab einen Schnitt 
durch die nach dem Verfahren gemaB Fig. 5 erzielte 
Oberflachenbeschichtung der Aufldsewalze gemaB den 
Fig. 2 bis 4. 

In Fig. 1 bezeichnet 10 insgesamt eine Offenend-Spin- 
maschine. Bei der Offenend-Spinmaschine 10 wird ein 
Faserband 11 oder ein Monofilament aber Einzugswal- 
zen 12 zugefQhrt Das Faserband 11 durchiauft dann 
Aufldsewalzen 13, die weiter unten noch im einzelnen 
geschildert werden. Die Aufldsewalzen 13 zerlegen das 
Faserband oder das Monofilament in Einzelfasern 14. 
Die Einzelfasern 14 gelangen Qber ein Speiserohr 15 in 
einen Innenraum 16 eines Rotors 17. Der Rotor 17 dreht 
sich in der in Fig. 1 mit einem Pfeil angedeuteten Weise, 
so daB die Einzelfasern 14 am Boden des konischen 
Innenraums 16 zu einem Gam 18 oder Faden verspon- 
nen werden. Das Gam 18 tritt dann in axialer Richtung 
Qber ein Fadenaustrittsrohr 19 aus dem Rotor 17 auf 
und wird dann von Abzugswalzen 20 zu einer entspre- 
chenden Aufrolleinrichtung oder dgL weitergefdrdert 

In den Fig. 2 und 3 ist in zwei um 90° gedrehten 
Ansichten eine Aufldsewalze 13 in OriginalgroBe darge- 
stellt 

Man erkennt, daB die Aufldsewalze 13 die Form eines 
von einer zentralen Of fnung 30 durchdrungenen Ringes 
31 hat Auf der Umfangsflache des Ringes 31 befinden 
sich schmale, umlaufende Schraubengange 32, die an 
ihrem AuBenumfang mit Zahnen 33 versehen sind, wie 
die stark vergrdBerte Detaildarstellung oben links in 
Fig. 2 zeigt. 

In der nochmals stark daruber hinaus vergrdBerten 
Darstellung der Fig. 4 erkennt man, daB die Zahne 33 
eine Oberseite 34 und eine Unterseite 35 haben, die 
jeweils gekrttmmt ausgebildet sind. 

Will man die Zahne 33 beschichten, und zwar in radia- 
ler Richtung bei rotierendem Ring 31, so zeigt Fig. 4 
deutlich, daB ein radial auf die Zahne 33 auftreffender 
Beschichtungsstrahl 36 die Oberseite 34 unter einem 
Winkel a berUhrt, der kleiner als 90° ist 

Unter beschichtungstechnischen Gesichtspunkten ist 
dies ungunstig, weil die Qualitat einer mittels einer Be- 
schichtungsstrahles aufgebrachten Beschichtung dann 
optimal ist, wenn der Beschichtungsstrahl unter 90° auf 
die Oberflache auftrifft Dies ist jedoch bei den Zahnen 
33 der Aufldsewalze 13 aufgrund der yorhandenen und 
konstruktiv vorgegebenen Geometrie der Zahne 33 
nicht mdglich. 

In Fig. 5 ist nun ein Beschichtungsverfahren veran- 
schaulicht, das trotz der vorstehend geschilderten im- 
manenten Nachteile beim Beschichten von Aufldsewal- 
zen 13 eine sehr gute Oberflachenbeschichtung ermdg- 
licht. 

Links in Fig. 5 ist ein erster Verfahrensschntt veran- 
schaulicht, bei dem die Aufldsewalze 13a mittels eines 
Sandstrahlgerates 40 behandelt wird. Dabei tritt in an 



sich bekannter Weise ein Sandstrahl 41 aus, trifft auf 
eine Oberflache 42 und reinigt diese, so daB eine rein 
metallische Oberflache 42 entsteht 

In einem darauffolgenden Verfahrensschritt wird die 
5 Aufldsewalze 13b mittels eines Hochgeschwindigkeits- 
FlammsprOh- oder Plasmaspruh-Beschichtungsgerates 
50 beschichtet Dabei tritt ein Beschichtungsstrahl 51 
mit etwa Schallgeschwindigkeit aus dem Gerat 50 aus 
und trifft auf die Aufldsewalze 13b, wo eine erste, ver- 
io schleiBfeste Schicht 52 ausgebildet wird. 

In einem dritten Verfahrensschritt gelangt die Aufld- 
sewalze 13b zum Ionenplattieren in eine PVD-Anlage 
60. Die Anlage 60 besteht im wesentlichen aus einer 
Vakuumkammer 61, in der sich eine Abschirmung 62 
l5 befindet. Innerhalb der Abschirmung 62 ist ein Substrat- 
halter 63 fUr die Aufldsewalze 13c angeordnet Der Sub- 
strathalter 63 wirkt zugleich als Kathode. Zu diesem 
Zweck ist der Substrathalter 63 uber eine geeignete 
DurchfUhrung in der Vakuumkammer 61 mit einer ne- 
20 gativen Hochspannungsquelle 64 verbunden. 

Die gegeniiberliegende Seite der Abschirmung 62 
dient zugleich als Anode 65. Im Bereich der Anode 65 
befindet sich eine Verdampfungsquelle 66, in der sich 
das aufzubringende Material befindet. Die Anode 65 
25 und die Verdampfungsquelle 66 sind mit Masse verbun- 
den, vorzugsweise als mit dem geerdeten Gehause der 
Vakuumkammer 61. 

Mit 67 ist ein VakuumanschluB angedeutet, Qber den 
innerhalb der Vakuumkammer 61 der erforderliche Un- 
30 terdruck eingestellt werden kann. Mit 68 und 69 sind die 
ublichen AnschlOsse fOr Arbeitsgas und Reaktivgas be- 
zeichnet, wie sie im PVD-Verfahren in an sich bekannter 
Weise verwendet werden. 

In der PVD-Anlage 60 wird die Einzugswalze 13c an 
35 ihrer Oberflache infolgedessen mit einer zweiten ver- 
schleiBfesten und korrosionsbestandigen Schicht 70 ver- 
sehen. m . . m 

Das Ergebnis dieses Verfahrens ist in einer Schmtt- 
darstellung in auBerst vergrdBertem MaBstabe in Fig. 6 
40 zuerkennen. 

Mit 80 ist in Fig. 6 der metallische Kdrper der Aufld- 
sewalze 13 angedeutet. Auf dessen gereinigter Oberfla- 
che 42 wurde die erste verschleiBfeste Schicht 52 aufge- 
tragen. Diese Schicht 52 ist vorzugsweise 15u.ni bis 
45 30 uon/dick und sie ist als Wolfram-Carbid-Schicht 81 
ausgebildet Die Schicht 81 hat, wie Fig. 6 deutlich zeigt, 
Spitzen 83 und TSLler 84, was einer samtartigen Oberfla- 
chenstruktur entspricht. 
Auf die Wolfram-Carbid-Schicht 81 ist als zweite ver- 
so schleiBfeste und korrosionsbestandige Schicht 70 eine 
Titannitrid oder Chromnitrid-Schicht 82 aufgetragen. 
Die Titannitrid oder Chromnitrid-Schicht 82 ist vor- 
zugsweise 5 u.m bis 35 u.m dick und sie wird so aufgetra- 
gen, daB sie die Spitzen 83 dunn ttberzieht und die Taler 
55 84 im wesentlichen ausfullt 

Beim AusfOhrungsbeispiel der Fig. 5 wurde das erf in- 
dungsgemaBe Verfahren anhand von einzelnen, an sich 
bekannten Beschichtungsverfahren beschrieben. Es ver- 
steht sich jedoch, daB die Erfindung nicht darauf be- 
eo schrankt ist, daB die erste Schicht durch Hochgeschwin- 
digkeits-Flamm- oder PlasmasprUhen und die zweite 
Schicht im PVD-Verfahren, insbesondere durch Ionen- 
plattieren aufgebracht wurde, weil die beiden genann- 
ten Schichten auch in anderen Verfahren aufgebracht 
65 werden kdnnen, ohne daB dies den Rahmen der vorlie- 
genden Erfindung verlaBt 
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1 Verfahren zum Beschichten einer Oberflache (42) 
von metallischen Auflosewalzen (13) fUr Offenend- 
Spinmaschinen (10) mit den Verfahrensschntten: 

- Reinigen der Oberflache (42); 

- Versehen der gereinigten Oberflache (42) 
mit einer ersten, verschleiBfesten Schicht (52); 

- Versehen der ersten, verschleiBfesten 
Schicht (52) mit einer zweiten, verschleiBfesten 
und korrosionsbestandigen Schicht (70). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Oberflache (42) durch Sandstrah- 
len gereinigt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die erste, verschleiBfeste Schicht 
(52) eine Carbid-Schicht ist 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste, verschleiBfeste Schicht (52) 20 
eine Wolframcarbid-Schicht (81) ist. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
erste, verschleiBfeste Schicht (52) eine Dicke von 
1 5 um bis 30 um aufweist 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprilche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
erste, verschleiBfeste Schicht (52) im FlammsprUh- 
oder Plasmaspruh- Verfahren aufgebracht wird 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die 
zweite, verschleiBfeste und korrosionsbestandige 
Schicht (70) eine Nitrid-Schicht ist 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zweite, verschleiBfeste und korro- 
sionsbestandige Schicht (70) eine Titannitrid- oder 
Chromnitrid-Schicht (82) ist. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die 
zweite, verschleiBfeste und korrosionsbestandige 40 
Schicht (70) eine Dicke von 5 um bis 35 um auf- 
weist 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
zweite, verschleiBfeste und korrosionsbestandige 45 
Schicht (70) im PVD- Verfahren aufgebracht wird 

It. Verfahren zum Beschichten einer Oberflache 
(42) von metallischen Aufldsewalzen (13) fur Offen- 
end-Spinmaschinen (10) mit den Verfahrensschnt- 
ten: 

- Reinigen der Oberflache (42) mittels Sand- 
strahlen; 

- Versehen der gereinigten Oberflache (42) 
im Hochgeschwindigkeits-Flammspruh- oder 
Plasmaspruh-Verfahren mit einer Wolfram- 
carbid-Schicht (81) einer Dicke im Bereich von 
15um bis 30 um derart, daB eine samtige 
Oberflache mit mikroskopischen Spitzen (83) 
und Talern (84) entsteht; und 

- Aufbringen einer Titannitrid- oder Chrom- 
nitrid-Schicht (82) mit einer Dicke im Bereich 
von 5 um bis 35 urn durch Ionenplattieren auf 
die Wolframcarbid-Schicht (81) derart, daB die 
Titannitridoder Chromnitrid-Schicht (82) die 
Spitzen (83) diinn Qberzieht und die Taier (84) 65 
im wesentlichen ausfullt 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprttche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die 



50 



55 



60 



Schichten (52, 70, 82, 83) in radialer Richtung (36) 
auf die Auflosewalzen (13) aufgebracht werden. 
13. Aufldsewalze fur Offenend-Spinmaschinen (10), 
mit einer Umfangsfiache, auf der mit Zahnen (33) 
vcrsehene, schmale, umlaufende Schraubengange 
(32) angeordnet sind bei denen mindestens die Zah- 
ne (33) mit einer Beschichtung versehen smd, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Beschichtung aus 
einer unteren Wolframcarbid-Schicht (81) von 
15 um bis 30 urn Dicke und einer aufleren Titanni- 
trid- oder Chromnitrid-Schicht (81) von 3 jim bis 
35 um Dicke besteht. 
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